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NOVELTY The marks (M1-M4) include grooves (28) formed by a laser beam on the front surface. 

DETAILED DESCRIPTION An INDEPENDENT CLAIM is included for the method of making the 
predetermined mark as described. This includes formation of a hard film covering on the external 
surface. Once this film has been applied, a laser beam forms a groove. 

Preferred Features: The mark is formed on the internal surface. Several grooves (28) are formed at 
predetermined spacing, parallel to each other. The mark includes points of intersection (in corners of the 
E and 4 characters), however, the groove(s) are interrupted before the region of intersection. An internal 
anti-misting film is formed. Laser beam irradiation is carried out after this. The external surface is 
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covered before application of the anti-misting film. 

USE To make a plastic lens and mark its surface(s). The markings can include e.g. a certification (Ml) 
for the lamp, a marking displaying the center of the lamp (M2) a manufacturers mark (M3) and an 
identification mark (M4). 

ADVANTAGE Laser inscription allows the marking to be varied readily, unlike marks made during 
molding. The inscription can be formed on either surface without detracting from the appearance of the 
lens. Finer points of manufacture are revealed in the disclosure, for example, laser irradiation at 
intersections is avoided, since the concentration of laser energy at such locations tends to produce 
smoke, which is re-deposited onto the lens, spoiling its transparency. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) A front view of the lens is presented. 

marks (M1-M4) 

certification (Ml) 

marking for center of lamp (M2) 

manufacturers mark (M3) 

identification mark (M4) 

grooves (28) 

pp; 29 DwgNo 1/10 

Technology Focus: 

TECHNOLOGY FOCUS - POLYMERS - Preferred Lens: The front lens is polycarbonate. 
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LAWIPE DE VEHICULE COMPORTANT UNE GLACE MUNIE DE MARQUES, ET SON PROCEDE DE 
FABRICATION. 

L'invention concerne une lampe de vehicule. 
Elle se rapporte a une lampe de vehicule qui possede 
une glace avant (12) formee d'une resine synthetique dont 
une surface est marquee par une marque predeterminee 
(M1-M4). La marque (M1-M4) comporte une gorge (28) for- 
mee par un faisceau laser a la surface de la glace avant (1 2) 
a la configuration de la marque (M1-M4), notamment a la 
surface interne de la glace avant (12). Plusieurs gorges (28) 
peuvent etre formees a distance predeterminee et parallele- 
ment les unes aux autres. Si la marque (M1-M4) a un point 
d'intersection, la gorge (28) s'interrompt avant le point d'in- 
tersection. Lacommande du faisceau laser permetun chan- 
gement facile de la forme de la marque, par exemple selon 
sa destination. 

Application aux phares des automobiles. 
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La presente invention concerne une lampe pour vehicule, 
et en particulier la formation d'une marque a une surface 
interne d'une glace avant formee d'une resine synthetique, 
ainsi que son procede de marquage. 

On a recemment adopte line glace avant formee de resine 
synthetique dans diverses lampes de vehicules • La figure 10 
represente la surface interne d'une glace avant 2 sur 
laquelle sont formees diverses marques, telles qu'une marque 
Ml de certification de lampe, une marque M2 d'affichage du 
centre de la lampe, une marque de fabrique M3 , une marque M4 
d 1 identification de lampe, et analogue. 

Ces marques sont habituellement formees par disposition 
d'un sceau grave sur un moule de formation de la glace avant 
2. Cependant, il arrive que le contenu indique par certains 
types de marques ziecessite un changement, meme lorsque la 
glace avant garde la meme forme. Par exemple, dans le cas de 
la marque Ml de certification de lampe, le contenu affiche 
pour la marque doit etre change en fonction de la destina- 
tion de la lampe (pays d 1 exportation d'un vehicule sur 
lequel est montee la lampe) . 

En consequence, dans le cas de la marque dont le 
contenu affiche doit etre modifie, un element rapporte a ete 
habituellement prepare pour chaque variante (par exemple 
dans le cas de la marque de certification de lampe Ml, un 
element rapporte a ete prepare pour chaque destination) , si 
bien qu'une glace avant ayant une marque dont le contenu 
affiche est different est formee avec un moule commun. 

Cependant, dans le cas ou 1' element rapporte est 
utilise afin qu'il permette un changement de contenu indique 
par la marque, un probleme se pose car le contour de 
1' element rapporte apparait inevi tablemen t a la surface 
interne de la glace avant. En particulier, dans le cas ou la 
glace avant est une glace transparente ou une glace ana- 
logue, le contour 4 de 1 1 element rapporte apparait nettement 
a la surface interne de la glace 2, comme 1 ' indique la 
figure 10. En consequence, cette deterioration de 1' aspect 
de la lampe pose un probleme. Ce probleme se pose aussi dans 
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le cas ou la marque est formee a une surface externe de la 
glace avant. 

L' invention a ete realisee pour la solution du probieme 
precite, et elle a pour objet la realisation/ dans une 7s»wn£>& 
5 de vehicule dans laquelle des marques sont formees a une 
surface d»une glace avant de resine synthetique, la mise a 
disposition d'une lampe telle que les marques peuvent etre 
formees sans deterioration de 1' aspect de la lampe, et ell® 
concerne aussi un procede de marquage. 

10 A cet effet, la lampe selon 1 • invention ne necessite 

pas 1" utilisation d'un element rapporte, car la marque &t 
formee par une gorge realisee par projection d'un faiscsau 
laser. Ainsi, 1" invention concerne une lampe de vehicule 
ayant une glace avant de resine synthetique dont une surface 

15 est marquee par une marque predeterminee, et telle que la 
marque est composee d'une gorge formee par projection d'un 
faisceau laser a la surface de la glace avant precitee qui 
delimite la forme de la marque. 

L» expression "lampe de vehicule" peut designer aussi 

2 0 bien un phare qu'une lampe de signalisation. Tant que la 
"glace avant" est formee d'une resine synthetique et trans - 
met la lumiere, son materiau et sa couleur ne sont pas 
particulierement limites. En outre, la glace avant peut etre 
une glace dans laquelle des elements sont formes a la 

2 5 surface interne ou peut etre une glace transparente . 

Dans la mesure ou la "marque predeterminee" peut etre 
formee par projection d'un faisceau laser, elle n'est pas 
limitee a un type specif ique de marque. La "projection du 
faisceau laser a la forme de la marque" peut etre realisee 

3 0 par deplacement du faisceau laser par balayage, par depla- 

cement de la glace avant, ou par toute combinaison de ces 
deux deplacements . 

Dans la mesure ou le "faisceau laser" utilise pour la 
projection peut former la gorge a la surface de la glace 
35 avant, sa nature n'est pas particulierement limitee. On peut 
ainsi utiliser tin laser a anhydride carbonique. 

Dans la mesure ou 1' existence de la marque peut etre 
reconnue par formation de la gorge, la dimension et la 
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configuration d'un tron<;on de la "gorge" precitee ne sont 
pas particulierement limitees. 

Avec la construction precitee, dans la lampe de vehi- 
cule selon 1" invention, la marque est formee a la surface de 
la glace avant formee de resine synthetigue. Cette marque 
est composee d'une gorge formee par projection du faisceau 
laser a la surface de la glace avant a une forme corres- 
pondant a celle de la marque. En consequence, on peut 
obtenir les avantages suivants . D'abord, meme dans le cas oil 
la marque a un contenu affiche different, par exemple, 
lorsque la marque de certification de lampe doit etre formee 
a la meme position de la glace avant, mais avec des infor- 
mations differentes, cette marque peut etre facilement rea- 
lisee par commande convenable de la projection du faisceau 
laser. Cette operation evite la formation du contour de 
1" element rapporte, qui apparait a la surface de la glace 
avant lors de 1 1 utilisation du procede classique par exemple 
dans lequel les changements du contenu af f iche par la marque 
sont realises a 1 1 aide d'un element rapporte. 

Selon 1 1 invention, dans une lampe de vehicule dans 
laquelle la marque est formee a la surface de la glace avant 
de resine synthetique, la marque peut etre realisee sans 
deterioration de 1 1 aspect de la lampe. 

La "marque" precitee peut etre formee soit a la surface 
interne, soit a la surface externe de la glace avant. 
Lorsque la marque est formee a la surface interne, de la 
poussiere ou de la cire ne peut pas penetrer dans la gorge, 
comme dans le cas ou elle est formee a la surface externe. 

La gorge precitee peut etre simple ou multiple. Dans 
le cas ou des gorges multiples sont formees a une petite 
distance predeterminee et parallelement les unes aux autres, 
on peut obtenir les avantages suivants. Dans le cas ou 
1 1 energie de projection du faisceau laser est reglee a une 
valeur importante, 1 1 existence de la marque peut etre suffi- 
samment reconnue, meme lors de la formation d , une seule 
gorge. Cependant, dans ce cas, de la fumee peut etre pro- 
duite par 1' energie d 1 irradiation du faisceau laser lors de 
la formation de la gorge. Si de la fumee est produite, des 
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particules de fumee peuvent adherer a la surface de la glace 
avant et peuvent provoquer la formation d'un voile ou d'un 
obscurcissement de la glace avant. En consequence, plusieurs 
gorges peuvent etre formees a une petite distance prede- 
5 terminee et parallelement les unes aux autres, avec un 
faisceau laser ayant une petite energie d' irradiation, trop 
faible pour la production de fumee, et 1* existence de la 
marque peut encore etre reconnue. II est ainsi possible 
d'eviter 1' adherence des particules de fumee a la surface de 

10 la glace avant . 

En outre, comme 1 1 irradiation par le faisceau laser 
peut etre realisee avec une faible energie d' irradiation, il 
n'existe aucun risque de changement de couleur de la gorge 
par jaunissement ou ni formation de mousse dans la gorge. 

15 L' aspect de la lampe peut done etre meilleur. 

La marque formee a la surface de la glace avant peut 
avoir des points d 1 intersection (points de coin ou rac- 
cords) . Comme 1» energie d' irradiation du faisceau laser se 
concentre aux points d' intersection, de la fumee peut etre 

2 0 produite a ces points. En consequence, si les gorges sont 
formees afin qu'elles s ' interrompent aux emplacements des 
points d' intersection, il est possible d'eviter la produc- 
tion de fumee aux points d' intersection lors de 1" irradia- 
tion par le faisceau laser. II est done possible d'empecher 

2 5 1 1 adherence des particules de fumee a la surface de la glace 

avant . 

Un film dur de revetement est souvent forme a la 
surface externe de la glace avant pour empecher la dete- 
rioration de celle-ci. Dans le cas ou une marque est formee 

3 0 a la surface interne de la glace, si 1 1 irradiation par le 

faisceau laser est realisee apres 1 1 application a la glace 
de la couche dure de revetement, il est possible d'empecher 
le contact d'un dispositif de montage destine a supporter la 
glace avant avec celle-ci et la rayure de la surface externe 
3 5 de la glace avant, puisque le film dur de revetement a ete 
forme . 

En outre, lorsque la glace avant est formee d'une 
resine de polycarbonate, lorsqu'une marque est realisee a sa 
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surface interne, 1 1 irradiation par le faisceau laser est 
realisee a un etat dans lequel la surface interne de la 
glace avant est tournee vers le has, Ainsi f meme si de la 
fumee est produite par I'energie de projection du faisceau 
laser, comme les particules de fumee produites par la resine 
de polycarbonate sont plus lourdes que l'air, elles des- 
cendent. II est done possible d'empecher 1* adherence des 
particules de fumee a la surface de la glace avant, 

Lorsque la marque est formee a la surface interne de 
la glace avant, on peut obtenir les avantages suivants par 
realisation d' un film de revetement antibuee a la surface 
interne* D'abord, lorsqu'un film de revetement antibuee est 
forme a la surface interne de la glace avant, 1" existence du 
film de revetement antibuee empeche 1 1 adherence des 
particules de fumee a la surface interne de la glace avant 
meme lorsque de la fumee est degagee pendant 1 1 irradiation 
par le faisceau laser. De cette maniere, il est possible de 
regler 1 1 energie d 1 irradiation par le faisceau laser a une 
valeur elevee ; il est done possible de reconnaitre 1" exis- 
tence d'une marque meme formee d'une seule gorge. Dans ce 
cas, 1 ' irradiation par le faisceau laser est realisee apres 
la formation du film de revetement antibuee a la surface 
interne de la glace avant. Si le film de revetement antibuee 
est forme apres 1 1 application du revetement dur a la surface 
externe de la glace avant, il est possible d'empecher le 
contact des dispositifs de support de la glace avant avec la 
surface externe de la glace avant et la rayure de cette 
surface car le film de revetement dur a deja ete forme. 

Dans le cas ou 1 1 irradiation par un faisceau laser est 
realisee apres la formation du film de revetement antibuee, 
ce dernier est retire d'une partie sur laquelle le faisceau 
laser est pro j ete. Cependant, !■ aspect de la lampe ne risque 
pas d'etre deteriore meme si des particules de fumee 
adherent a la partie retiree, puisque la partie sur laquelle 
le faisceau laser est pro j ete est la partie qui constitue la 
marque . 

D'autres caracteristiques et avantages de 1 1 invention 
seront mieux compris a la lecture de la description qui va 
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suivre d'exemples de realisation, faite en reference aux 
dessins annexes sur lesquels : 

la figure 1 est une vue en elevation frontale repre- 
sentant line lampe de vehicule selon un premier mode de rea- 
lisation de 1' invention ; 

la figure 2 est une coupe suivant la ligne II— II de la 
figure 1 ; 

la figure 3(a) est une coupe representant 1 1 application 
d'un traitement d 1 un revetement dur a la glace avant de la 
lampe de vehicule du premier mode de realisation de 
1 ' invention ; 

la figure 3(b) est Tine coupe representant l 1 operation 
de marquage de la glace avant de la lampe de vehicule dans 
le premier mode de realisation de 1 1 invention ; 

la figure 4 est une vue partielle agrandie d'une marque 
de certification de lampe formee a la surface interne de la 
glace avant dans le premier mode de realisation de 
1 • invention ; 

la figure 5 est une vue agrandie en perspective d'une 
partie V de la figure 4, vue du cote de la surface interne ; 

la figure 6 est une coupe representant la lampe de 
vehicule dans un second mode de realisation de 1 1 invention, 
cette lampe etant analogue a celle de la figure 2 ; 

la figure 7(a) est une coupe representant 1 ■ application 
d'une couche de revetement dur sur une glace avant d'une 
lampe de vehicule dans le second mode de realisation de 
1 ■ invention ; 

la figure 7 (b) est une coupe representant 1 1 application 
d'une couche de revetement antibuee dans une glace avant 
d'une lampe de vehicule dans le second mode de realisation 
de 1 ' invention ; 

la figure 7(c) est Tine coupe representant 1" operation 
de marquage de la glace avant de la lampe de vehicule dans 
le second mode de realisation de 1 1 invention ; 

la figure 8 est une vue partielle agrandie d'une marque 
de certification de lampe formee a la surface interne de la 
glace avant dans le second mode de realisation de 1 ' inven- 
tion ; 
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la figure 9 est une vue agrandie en perspective d'une 
par tie IX de la figure 8, du cote de la surface interne ; et 

la figure 10 est une vue en elevation frontale d'une 
glace avant de type classique. 

La figure 1 est une vue en elevation frontale d ! une 
lampe de vehicule dans un premier mode de realisation de 

1 1 invention, et la figure 2 est une coupe suivant la ligne 
II— II de la figure 1, Come 1 1 indiquent ces figures, une 
lampe 10 de vehicule, dans un premier mode de realisation, 
est un phare dans lequel une -unite 16 a reflecteur est 
placee dans une chambre de lampe formee par une glace avant 

12 et un corps 14 de lampe, afin qu'il puisse pivoter vers 
le haut et vers le bas et de gauche a droite, et un 
prolongement 24 est dispose en avant de 1 "unite 16 a 
reflecteur. 

L 1 unite 16 a reflecteur comporte une ampoule 18 formant 
une source lumineuse, un reflecteur 20 et un cache 22. Le 
diagramme de distribution de l'intensite lumineuse du phare 
est obtenu a l'aide de 1" unite 16 a reflecteur. En conse- 
quence, la glace avant 12 est une glace transparente. 

La glace avant 12 est formee d'une resine de polycar- 
bonate, et elle a une surface externe 12a sur laquelle est 
forme un film dur de revetement 2 6 et une surface interne 
12b sur laquelle sont formees quatre marques Ml, M2 , M3 et 
M4 . La marque Ml est une marque de certification de lampe 
realisee a la partie inferieure gauche de la glace avant 12, 
la marque M2 est une marque d'affichage du centre de la 
lampe realisee au centre de la glace avant 12, la marque M3 
est une marque de fabrique formee a la partie inferieure 
centrale de la glace avant 12, et la marque M4 est une 
marque d 1 identification de lampe formee a la partie infe- 
rieure droite de la glace avant 12. Seules les positions de 
marquage sont indiquees par un cadre rectangulaire sur la 
figure 1 pour une partie de la marque Ml et pour les marques 
M3 et M4. Chacune de ces quatre marques Ml, M2 , M3 et M4 
comporte une gorge 28 formee par projection d'un faisceau 
laser a la surface interne 12b de la glace avant 12, a la 
forme de la marque. 



2799527 



Les figures 3 (a) et 3 (b) sont des coupes represent ant 
la realisation du film dur de revetement et du marquage. 
Comme represents sur la figure 3(a), dans l'etat dans lequel 
la glace avant 12 est placee et positionnee sur un organe 
5 recepteur 102 de montage afin que la surface externe 12a 
soit toumee vers le haut, 1 1 application du film de reve- 
tement dur est realisee par projection de matiere destinee 
a former le revetement dur a la surface externe 12a a l'aide 
d'une buse 104 de revetement, pendant que la buse 104 est 

10 deplacee le long de la surface externe 12a de la glace avant 
12. En outre, comme 1 1 indique la figure 3(b), la glace avant 
12 sur laquelle a ete forme le film dur 26 de revetement au 
cours de 1 1 operation precitee d 1 application du film, est 
disposee sur un organe recepteur de montage 106 afin que sa 

15 surface externe 12a soit toumee vers le haut (c'est-a-dire 
que la surface interne 12b est toumee vers le bas) , et la 
glace avant 12 est positionnee par application d'une pres- 
sion a la peripherie de la surface externe 12a de la glace 
avant 12 a 1 1 aide d'un dispositif de montage par pression 

20 108. Dans cet etat, le traitement de marquage est realise 
par irradiation de la surface interne 12b de la glace avant 
12 par la face inferieure avec le faisceau laser a 1' empla- 
cement predetermine de formation de marque. Cette irradia- 
tion par un faisceau laser est realisee par balayage du 

25 faisceau laser a la forme de la marque, alors qu'un conden- 
seur (lentille f8) 110 d'un systeme optique du laser est 
deplace en face de chaque marque. Ce balayage par le 
faisceau laser est realise d'apres un programme de balayage 
etabli a 1 1 aide d'un dispositif de commande de marquage (non 

30 represents) pour chaque marque. En outre, dans le systeme 
optique precite du laser, l"alignement est realise afin que 
le diametre d'une tache du faisceau laser formee a la 
surface interne 12b de la glace avant 12 par le condenseur 
110 prenne une dimension d 1 environ 0,15 mm. Le temps de 

35 projection du faisceau laser necessaire pour la formation de 
la gorge 2 8 constituant chaque marque est de quelques 
secondes, meme dans le cas de la gorge 2 8 formant la marque 
Ml de certification de lampe qui est la plus compliquee. 



3NSDOCID: <FR 2799527 A1J_> 



2799527 



Le laser utilise pour la projection precitee d'un 
faisceau laser est un laser a anhydride carbonique ayant un<3 
longueur d r onde d* oscillation a 10/6 /im. Bien que la 
puissance maxima le de ce laser soit d' environ 12 
5 1 1 irradiation par le faisceau laser est realisee a une 
puissance de 7,2 W environ afin que 1 1 energie d 1 irradiation 
ne soit pas trop grande. 

La figure 4 est un schema partiellement agrandi dt* 1®. 
marque Ml de certification de lampe et la figure 5 une vue 

10 agrandie en perspective de la partie V de la figure 4, vue 
du cote de la surface interne. Comme 1 1 indiquent ces 
figures, les deux gorges 2 8 foment la marque Ml de certi- 
fication de lampe, et elles sont formees a line petite 
distance predeterminee et parallelement l'une a 1' autre* 

15 Plus precisement, les deux gorges 2 8 sont realisees afin que 
la distance comprise entre leurs centres soit d' environ 
0,15 mm. La largeur de chacune des gorges 28 est d 1 environ 
0,15 mm, sachant que le diametre de la tache formee par le 
faisceau laser est d* environ 0,15 mm. Comme la distance 

20 comprise entre les centres des deux gorges 28 est d 1 environ 
0,15 mm, les deux gorges 28 sont formees afin qu 1 elle& 
soient en contact, et leur largeur totale est d' environ 
0,3 mm. De plus, des deux cotes des gorges 2 8 sont formees 
des saillies 3 0 qui depassent un peu, a la suite de la 

2 5 projection du faisceau laser. 

La marque Ml de certification de lampe comporte 
plusieurs points d 1 intersection (c 1 est-a-dire des points de 
coin Pc et des raccords P j ) , et les gorges 28 s 1 interrompent 
aux emplacements de ces points d' intersection. Par exemple, 

3 0 a un point de coin Pc, les gorges sont formees afin que les 

parties d'extremite des droites tournees vers les points 
d • intersection soient interrompues . Au point Pj auquel les 
gorges se recoupent avec la forme d 1 un T ou transver- 
salement, les gorges sont formees afin que l'une des droites 
35 qui se recoupent reste intacte et que 1 1 autre gorge s 1 inter- 
rompe pres de la droite intacte. 

Lorsque les gorges 28 ne s 1 interrompent pas aux empla- 
cements des points d' intersection, la vitesse de balayage du 
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faisceau laser devient faible aux points de coin Pc et le 
faisceau laser est balaye de fa<?on repetee en un temps court 
aux raccords P j , si bien que 1 1 energie d 1 irradiation du 
faisceau laser peut etre plus concentree a chaque point 
d 1 intersection que sur les autres parties, et de la fumee 
peut facilement se produire aux points d 1 intersection. Pour 
qu'une telle condition de creation de fumee ne se produise 
pas, les gorges 28 sont realisees afin q^elles s f inter- 
rompent a la position de chaque point d' intersection. 

Lorsque les gorges 28 sont constitutes afin qu'elles 
s 1 interrompent a 1 1 emplacement de ciiaque point d' intersec- 
tion, l'espace entre les parties interrompues est extreme- 
ment faible, si bien que la marque Ml de certification 
delivree par 1 1 organe regulateur peut etre lue et ne parait 
pas artif icielle. En outre, dans ce mode de realisation, les 
deux gorges 2 8 ne s 1 interrompent pas a la meme position aux 
points de coin Pc, c'est-a-dire que la gorge 28 de la partie 
externe est plus longue que la gorge 28 de la partie 
interne. En consequence, l'espace entre les parties inter- 
rompues est suffisamment uniforme de maniere globale, si 
bien que la marque Ml de certification peut etre facilement 
lue. En outre, comme les saillies 30 sont formees des deux 
cotes des deux gorges 28, les deux gorges 28 peuvent etre 
observees a l'oeil nu, et elles paraissent liees I'une a 
1" autre. Les autres parties de la marque Ml de certification 
sont representees sur la figure 4, et les autres marques Ml, 
M2 et M4 respect ivement comportent aussi deux gorges 28 
formees par projection du faisceau laser. 

Comme decrit precedemment , dans la lampe 10 pour 
vehicule du premier mode de realisation, les quatre marques 
Ml, M2, M3 et M4 sont formees a la surface interne 12b de la 
glace avant 12 d'un resine synthetique . Chacune de ces 
marques comprend les gorges 2 8 formees par projection du 
faisceau laser a la surface interne 12b de la glace avant 12 
pour la formation de la configuration de la marque. En 
consequence, on peut obtenir differents effets. Par exemple, 
dans le cas de la marque de certification Ml de lampe, 
divers contenus affiches, suivant la destination de la 
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lampe, peuvent etre formes a un meme emplacement de la glace 
avant 12 pour chaque lampe. Les marques peuvent etre facile- 
ment formees avec des informations differentes de desti- 
nation par execution de la commande d 1 irradiation du 
faisceau laser. Ainsi, le contour de 1 1 element rapporte de 
moule n'apparait pas a la surface interne de la glace avant 
comme dans l'exemple classique dans lequel le changement du 
contenu a afficher pour la marque est realise a l'aide d'un 
element rapporte. De plus, les marques M2, M3 et M4, autres 
que la marque de certification Ml, peuvent aussi etre 
formees par projection d'un faisceau laser. En consequence, 
toutes les marques paraissent semblables. Ainsi, dans le 
premier mode de realisation, dans le cas de la lampe pour 
vehicule dans laquelle les marques sont formees a la surface 
interne de la glace avant de resine synthetique, les marques 
peuvent etre realisees sans que 1" aspect de la lampe ne soit 
affecte de maniere nuisible. 

En outre, dans le premier mode de realisation, comme 
les deux gorges 28 sont formees a une petite distance prede- 
terminee et parallelement l'une a l 1 autre, meme si le 
faisceau laser est projete avec une faible energie d 1 irra- 
diation telle que de la fumee ne se forme pas, l 1 existence 
de la marque peut etre reconnue. II est ainsi possible 
d'empecher 1" adherence de particules de fumee a la surface 
interne 12b de la glace avant 12 et d'empecher la formation 
d'un voile ou d'un obscurcissement de la glace avant 12. De 
plus, comme 1 ' irradiation par le faisceau laser peut etre 
realisee avec une faible energie d' irradiation, la couleur 
de la gorge 2 8 ne peut pas jaunir ou une mousse ne peut pas 
se former dans la gorge 28. L 1 aspect de la lampe peut done 
etre meilleur. 

Au moins trois gorges 28 peuvent etre formees a une 
petite distance predeterminee et parallelement les unes aux 
autres. Dans ce cas, bien qu'il faille plus de temps pour le 
marquage, la projection du faisceau laser peut etre realisee 
avec une energie d' irradiation plus faible. 

En outre , dans le premier mode de realisation, les 
gorges 28 sont formees afin qu'elles s ' interrompent aux 
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positions des points d' intersection de la marque pour 
empecher la production de fumee due a la concentration de 
1 • energie d 1 irradiation par le faisceau laser* II est done 
possible d' empecher 1 1 adherence des particules de fumee a la 
5 surface interne 12b de la glace avant 12 . 

Les effets precites peuvent etre obtenus de maniere 
analogue aussi dans le cas ou les quatre marques Ml, M2 , M3 
et M4 sont formees a la surface externe 12a de la glace 
avant 12. Lorsque les quatre marques Ml, M2 , M3 et M4 sont 

10 formees a la surface interne 12b de la glace avant 12 comme 
dans le premier mode de realisation, de la poussiere ou de 
la cire ne peut pas entrer dans les gorges 28. 

Dans la lampe de vehicule 10 du premier mode de 
realisation, le film 26 de revetement dur est forme a la 

15 surface externe 12a de la glace avant 12 . Comme le marquage 
(projection du faisceau laser) est realise apres 1* applica- 
tion du film dur de revetement dans le premier mode de 
realisation, il est possible d' empecher le contact du dispo- 
sitif de montage par pression 108 avec la surface externe 

2 0 12a de la glace avant 12 et la rayure de cette surface car 
elle est protegee par le film dur de revetement. 

La glace avant 12 de la lampe 10 de vehicule du premier 
mode de realisation est formee d f une resine de polycarbo- 
nate, et la projection du faisceau laser est realisee dans 

25 des conditions telles que la surface interne 12b de la glace 
avant 12 est tournee vers le bas . En consequence, meme si de 
la fumee se produit lors de la projection de 1 ' energie du 
faisceau laser, les particules de fumee produites par la 
resine de polycarbonate sont plus lourdes que 1 1 air et elles 

30 descendent naturellement . Il est done possible d' empecher 
1' adherence des particules de fumee a la surface interne 12b 
de la glace avant 12. 

La figure 6 represente Tine lampe de vehicule dans un 
second mode de realisation de 1" invention, analogue a celui 

35 de la figure 2. Une lampe de vehicule 10" du second mode de 
realisation comprend les memes elements que la lampe du 
premier mode de realisation, mis a part la glace avant 12 . 
La glace avant 12 a certaines caracteristiques de celle du 
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premier mode de realisation dans la mesure ou elle est 
formee d'une resine de polycarbonate et a une surface 
externe 12a sur laquelle un film dur 2 6 de revetement est 
forme et une surface interne 12b sur laquelle sont formees 
quatre marques Ml, M2, M3 et M4 (les marques Ml et M4 ne 
sont pas representees) . Cependant, le second mode de 
realisation differe du premier en ce qu'un film 32 de 
revetement antibuee est forme a la surface interne 12b de la 
glace avant 12 . 

Les figures 7(a) a 7(c) sont des coupes illustrant 
respectivement 1 1 application d'un film dur de revetement, 
1 1 application d'une couche antibuee et le marquage, Comme 
1'indique la figure 7(a), 1 1 application du film dur de 
revetement est analogue a celle du premier mode de reali- 
sation. Ainsi, la glace avant 12 est placee et positionnee 
sur un organe recepteur 102 de montage af in que la surface 
externe 12a soit tournee vers le haut, et 1 1 application du 
film dur de revetement est realisee par soufflage de pein- 
ture pour film de revetement dur a la surface externe 12a 
par une buse 104 de revetement lorsque cette buse 104 se 
deplace le long de la surface externe 12a de la glace avant 
12. En outre, comme I'indique la figure 7(b), 1 1 application 
d'une couche de revetement antibuee est realisee sur la 
glace avant 12 sur laquelle le film dur de revetement 26 a 
ete forme dans 1' operation precedente. Lors du traitement 
par application d 1 un revetement antibuee, la glace avant 12 
est placee et positionnee sur un organe recepteur de montage 
112 afin que la surface interne 12b soit tournee vers le 
haut. Ensuite, lorsqu'une partie 12c de branche pour joint 
d'etancheite est recouverte d'un dispositif de montage 114 
assurant un masquage, 1 1 application du revetement antibuee 
est realisee par soufflage d'une matiere pour couche anti- 
buee a la surface interne 12b par une buse 116 de revetement 
lorsque cette buse 116 se deplace le long de la surface 
interne 12b de la glace avant 12 . La matiere utilisee pour 
la couche de traitement antibuee comprend des agents prin- 
cipal, durcisseur et de dilution dont le rapport de compo- 
sition est regie par exemple a 10/1/6 a 9. L 1 agent principal 



2799527 



14 

est essentiellement forme d'une resine acrylique hydrophile 
et d'un agent tensioactif , et la resine acrylique hydrophile 
est un compose ayant une par tie hydrophile et line partie 
hydrophobe qui s'accroche a la surface interne 12b de la 
glace avant 12 . 

Comme 1 1 indique la figure 7(c), le traitement de mar- 
quage est realise sur la glace avant 12 sur laquelle est 
forme le film de revetement antibuee 32, applique lors du 
traitement antibuee, et qui est chauffe a sec. Pour ce 
marquage, la glace avant 12 est placee et positionnee sur un 
organe recepteur de montage 118 afin que la surface interne 
12b soit tournee vers le haut. Le traitement de marquage est 
alors realise par projection du faisceau laser a la position 
predetermines de formation de marque a la surface interne 
12b de la glace avant 12 par la face super ieure .La projec- 
tion du faisceau laser est realisee comme dans le premier 
mode de realisation, c'est-a-dire par balayage du faisceau 
laser a la forme de la marque dans des conditions dans 
lesquelles un condenseur (lentille f8) 110 d , un systeme 
optique de laser est deplace en face de chaque marque. 

La figure 8 est un schema partiel agrandi de la marque 
Ml de certification de lampe formee a la surface interne 12b 
de la glace avant 12 dans la lampe de vehicule 10 1 du second 
mode de realisation. La figure 9 est une vue agrandi e en 
perspective d'une partie IX de la figure 8, vue depuis la 
face interne. 

Comme 1 1 indiquent ces figures, la marque Ml de certi- 
fication de lampe du second mode de realisation comporte une 
gorge 34, et cette gorge 34 ne s ' interrompt pas meme aux 
points d' intersection de la marque. Des saillies 36 qui 
depassent a la suite de la projection du faisceau laser sont 
formees des deux cotes de la gorge 34. Les marques M2 , M3 et 
M4, autres que la marque de certification de lampe Ml, 
comportent aussi une gorge 34 formee par projection du 
faisceau laser. 

Comme decrit en detail, la lampe 10" pour vehicule du 
second mode de realisation comprend la surface interne 12b 
de la glace avant 12 sur laquelle sont formees les quatre 
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marques Ml, M2 , M3 , M4 avec le film 32 de revetement 
antibuee. En consequence, on peut obtenir des effets diffe- 
rents. Dans le cas ou, par exemple, la projection du 
faisceau laser de marquage est realisee apres 1 ■ application 
du revetement antibuee la surface interne 12b de la glace 
avant 12, 1' existence du film de revetement antibuee 32 
empeche 1' adherence des particules de fumee a la surface 
interne 12b de la glace avant 12, meme si de la fumee est 
creee pendant la projection du faisceau laser, II est done 
possible de regler l'energie d 1 irradiation du faisceau laser 
a une valeur elevee ; en consequence, il est possible de 
reconnaitre 1* existence des marques Ml, M2, M3 et M4 meme 
avec une seule gorge 34. 

Si la projection du faisceau laser est realisee apres 
le traitement d' application du revetement antibuee, le film 
32 de revetement antibuee est retire dans une partie sur 
laquelle est projete le faisceau laser. Cependant, 1" aspect 
de la lampe ne risque pas d'etre deteriore meme si des 
particules de fumee adherent a cette partie, e'est-a-dire a 
la gorge 34, puisque la partie sur laquelle le faisceau 
laser est projete est la gorge 34 constituant les marques 
Ml, M2, M3 et M4 . 

Dans le second mode de realisation, puisque le traite- 
ment d 1 application du revetement dur est realise a la 
surface externe 12a de la glace avant 12 avant le traitement 
d T application du revetement antibuee, il est possible 
d'empecher le contact des organes recepteurs de montage 112, 
118 de support de la glace avant 12 avec la surface externe 
12a de la glace avant 12 et la rayure de cette surface parce 
que le film dur de revetement a ete forme lors de 1' appli- 
cation du film antibuee et de la projection du faisceau 
laser. 

Dans les modes de realisation decrits de l 1 invention, 
les lampes pour vehicule 10, 10' sont des phares. Cependant, 
on peut obtenir des effets analogues a ceux des modes de 
realisation precedents avec des lampes pour vehicule 
d'autres types, par adoption de caracteristiques analogues . 
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Bien entendu, diverses modifications peuvent etre 
apportees par l'homme de l'art aux lampes et procedes qui 
viennent d'etre decrits uniquement a titre d'exeinple non 
limitatif sans sortir du cadre de 1' invention. 
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REVENDICATIQNS 

1. Lampe de vehicule possedant une glace avant (12) 
formee d'une resine synthetique dont une surface est 
marquee par une marque predetenninee (Ml— M4), 

5 caract^risee en ce que la marque (Ml— M4) comporte une 
gorge (28, 34) formee par un faisceau laser a la surface 
de la glace avant (12) a la configuration de la marque 
(Ml-414) . 

2. Lampe de vehicule selon la revendication 1, 
10 caract§ris6e en ce que la marque (Ml— M4) est formee a la 

surface interne (12b) de la glace avant (12). 

3. Lampe de vehicule selon la revendication 1, 
caracterisee en ce que plusieurs gorges (28, 34) sont 
formees a distance pr§d6terminee et parallelement les 

15 unes aux autres. 

4. Lampe de vehicule selon la revendication 1, 
caracterisee en ce que la marque (Ml-^M4) a un point 
d' intersection (Pc), et une gorge (28, 34) s ' inter rompt 
avant 1 ' emplacement du point d' intersection (Pc)* 

2 0 5. Precede de formation d'une marque predetenninee 

(M1-M4) sur une glace avant (12) en resine synthetique 
d'une lampe de vehicule, caract^rise en ce qu 1 il 
comprend : 

la formation d'un film dur (26) de revetement sur 
25 une surface externe (12a) de la glace, 

apres la fin de 1 ' application dudit film dur (26), 
pour la creation de la marque (Ml— M4), la projection d'un 
faisceau laser pour former une gorge (28, 34) sur une 
surface interne (12b) ayant la configuration de la marque 
30 (M1-M4). 

6. Procede de marquage selon la revendication 5, 
caract6ris£ en ce que la glace avant (12) est formee 
d'une r§sine de polycarbonate, et est dispos^e afin que 
sa surface interne (12b) soit tourn£e vers le bas. 
35 7. Procede de marquage selon la revendication 6, 

caracterise en ce qu'il comprend la formation d'un film 
de revetement antibu^e (32) a la surface interne (12b) de 
la glace avant (12) la creation de la marque (Ml— M4). 
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8. Procede de marquage selon la revendication 5, 
caracterise en ce qu'il comprend en outre : 

le revetement d'une surface interne (12b) de la 
glace par un film de revetement antibuee (32) , et 
5 1 1 irradiation par un faisceau laser est r6alis6e 

apres 1 1 application du film de revetement antibuee (32). 

9. Procede de marquage selon la revendication 8, 
caracterise en ce qu'il comprend en outre le traitement 
d ' application du film dur (26) de revetement a la surface 

10 externe (12a) de la glace avant (12) 1 1 application du 
film de revetement antibuee (32). 
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